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Выполнено сравнение относительного удлинения медной катанки при 
трех вариантах ее производства. Сделан вывод о том, что повышение 
химической чистоты материала не приводит к повышению его пластических 
свойств.  
 
 В настоящее время катанка из электротехнической меди производится 
по различным технологическим схемам [1-3]. Представляет интерес 
сравнение свойств продукта, получаемого по разным технологиям. Для 
сравнительной оценки пластичности образцов рафинированной меди 
применяли стандартные испытания на растяжение по ГОСТ1497-84. 
Часть испытаний медной катанки проводили на ПАО «Артемовский 
завод по обработке цветных металлов» (Донецкая область), а часть – на 
кафедре термообработки и физики металлов УрФУ (г. Екатеринбург, Россия). 
В первом случае использовали катанку, произведенную в условиях работы 
украинского предприятия, во втором случае – катанку производства ЗАО СП 
«Катур-Инвест» (УГМК, г. Верхняя Пышма Свердловской области). 
Испытания проводили на образцах медной катанки диаметром 8 мм, 
изготовленных из меди огневого (марки CuFRTP) и электролитического 
рафинирования (марки М1) на непрерывном 9-клетьевом стане «Морган» из 
заготовки площадью 2100 мм2. Выбор катанки как объекта сравнения 
определялся тем, что на современном непрерывном стане гораздо проще 
реализовать стабильные и постоянные во времени условия прокатки, 
необходимые для исключения влияния других факторов. Результаты 
исследований относительного удлинения в виде сравнительных гистограмм 
представлены на рис.1. Установлено, что для катанки из меди огневого 
рафинирования относительное удлинение на 2,5 % меньше, чем для меди 
251 
 
электролитического рафинирования [4]. 
Более чистая по химическому составу катодная медь марки М00к 
выпускается ОАО «Уралэлектромедь» и поставляется ЗАО СП «Катур-
Инвест», где переплавляется, в ее состав вводится кислород, марка меди 
становится М001, а из расплава методом «Contirod» производится катанка 8 
мм[5], т.е. тех же размеров, что и в первом случае. 
 
  
Рисунок 1 − Частотные диаграммы распределения значений 
относительного удлинения катанки Ø8мм, полученные в 
условиях ПАО АЗОЦМ 
 
Полученная в результате статистической обработки частотная 
диаграмма относительного удлинения приведена на рис. 2. 
 
 
 
Рисунок 2 − Частотная диаграмма относительного удлинения катанки 
из меди М001 
 
Сравнение диаграмм показывает, что частотные пики при 
относительном удлинении 43 % совпадают для катанки из меди огневого 
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рафинирования и меди марки М001. При этом более загрязненная по 
примесям медь марки М1 показывает лучшие пластические свойства 
(частотный пик приходится на относительное удлинение 45 %).  
Таким образом, существующее и часто высказываемое мнение о том, 
что более чистый по химическому составу металл должен иметь и более 
высокие пластические свойства здесь не оправдывается. Скорее всего, часть 
имеющихся примесей нивелируют вредное влияние других примесей, 
негативно влияющих на пластические свойства. Рафинирование металла 
помогает решить проблему повышения главного потребительского свойства 
меди – электропроводности, но при этом пластичность, по крайней мере, не 
повышается. Дополнительное влияние на формирование пластических 
свойств может оказывать различное структурное состояние медной катанки 
[6, 7]. 
Работа выполнена в рамках госзадания 2014/236 Минобрнауки РФ. 
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